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To feed wrapping materials to a wrapping and 
finishing station, especially for rolling cigarettes, at 
least two strips (2,3) of covering material are moved 
along a defined movement line (L2.L3). Both strips 
have longitudinal side edges and a lateral 
dimension (D2.D3) of one strip which is greater than 
the lateral dimension of the other strip. The two 
strips are positioned in relation to each other along 
a lateral direction (T2.T3) in relation to one of the 
feed lines. The strips are bought into close contact 
with each other and are moved together or 
common feed line (L4) to thr -— 
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© Verfahren zum Zufiihren von Einwickelmaterial in Konfektioniermaschinen 
© Verfahren zum Zufiihren von Einwickelmaterial in Kon- 
fektioniermaschinen, nach welchem eine erste und eine 

zweite Bahn (2, 3), beide zwei seitliche Langsrander {T, 

2", 3', 3") aufweisend und mit unterschiedlichen Querab- 

messungen (D2, D3) versehen, entlang von jeweiligen be- 

stimmten ersten vbrschublinien (L2, L3) vorgezogen und 

in Querrichtung im Verhaltnis zu den jeweiligen ersten 

Vorschublinien <L2, L3) gegenseitig zueinander positio- 

niert werden, und zwar auf solche Weise, daB sich die bei- 

den Bahnen entlang einem fhrer Langsrander (2 1 , 2", 3', 

3") als zueinander ausgerichtet erweisen und schlieSlich 

iibereinandergelegt und entlang einer bestimmten ge- 

meinsamen Vorschublinie (L4) in Richtung einer Verbrau- 

chereinheit (4) weitergeleitet werden. 
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Beschreibung Abb. 3 ist eine scheniatische Seitenansicht des Teiles ei- 
ner Konfektioniennaschine aus der Abb. 1 , versehen rait ci- 

Die vorliegende Erfindung beziehl sich auf ein Verfahren ner Positioniervorrichtung, die nach einer zweiten Verwirk- 

zunt Zufiihren von Einwickelmaterial in Konfektioniernia- lichungsfonn hergeslcllt isl und das Verfahren nach der vor- 

schinen. 5 liegenden Erfindung ausfuhrt; 

Die vorliegende Erfindung findet voiteilhafte Anwen- Abb. 4 ist einc perspektivische Ansicht in vergroBerter 

dung in Maschinen zur Konfektionierung von Raucherani- Form der Abb. 3; 

keln. wie zum Beispiel Zigarellen, und belriffl insbesondere Abb. 5 isl eine perspektivische. Darslellung einer weite- 

ein Verfahren zum ZufUhren von Einwickelmaterial, beste- ren Verwirklichungsform einer Positioniervorrichtung, her- 



hend aus zwei kontinuierlichen, tibereinanderliegenden und 10 gestelll in Ubereinstimmung mil der vorliegenden Erfin- 

gegenseitig auf eine bestimmte Weise positionierten Bah- dung; 

nen, an eine Verbrauchennaschine. In der nachfolgenden Abb. 6 ist eine perspektivische Ansichr einer Verwirkli- 

Beschreibung wird ausdruckiich auf die Anwendung des be- chungsform von einem Detail aus der Abb. 4; 

treffenden Verfahrens in Konfektioniennaschinen fur Ziga- Abb. 7 ist eine perspektivische Ansicht einer anderen 

retten Bezug genommen, ohne daB die vorliegende Erfin- is Verwirklichungsfonu eines Details aus der Abb. 4; 

dung deshalb an Allgemeinwert verlien. Abb. 8 isl eine Frontalansicht einer Zigarette mit doppel- 

Eine Konfekuoniermaschine fur Zigaretten der bekannten ter auBerer Umhiillung. erhalten nach dem Verfahren der 

Art sieht eine Formslation vor, gebildet aus einem Formbal- vorliegenden Erfindung: und 

ken fur einen oder mehrere kontinuierliche und zueinander Abb. 9 isl. ein Detail aus der Abb. 8. 

parallel angeordnele Zigarettenslrange. wobei an einem Ein- 20 Unter Bezugnaliine auf die Abb. 1 und 2 ist mit. 100 ein 

gang desselben wenigstens eine Tabakschlange auf ein enl- Teil einer Konfektioniennaschine und mil 1 in ihrer Oesamt- 

sprechendes ringfonniges Forderband geschuttel wird, wel- heit eine Positioniervorrichtung bezeichnet, welche Hal der 

ches gleitbar eine Bahn von Zigarettenpapier tragi. Fur je- Konfeklioniennasehine selbsl. ist und dazu dient, eine erste 

den Tabakstrang wird die Papierbahn zugefuhrl und wird Bahn 2 und eine zweite Bahn 3 von Einwickelmalerial ge- 

gleichzeitig von dem ringformigen Band gezwungen, sich 25 genseitig zueinander zu positionieren. 

um den Tabakstrang zu wickeln, urn eine einzelne Umhill- In dem Teil 100 sind zwei erste Vorschublinien erkennbar, 

lung zur Aufnahme zu bilden und einen kontinuierlichen Zi- von denen eine mil L2 bezeichnet isl und die Vorschublinie 

garettenstab oder -Strang zu bilden, der anschlieltend durch der ersten Bahn 2 darstelli, wahrend die andere der beiden 

eine Sclmeidvorrichtung in einzelne Zigaretten unterieilt mil L3 bezeichnet ist und die Vorschublinie der zweiten 

wird. 30 Bahn 3 darstellt. Die erste Bahn 2, die eine mit D2 bezeich- 

Aus dem Europaischen Patent Nr. 402,059 sind Zigaret- nete Querabmessung aufweist, welche groBer ist als die mit. 

ten bekannt, die mit zwei eine um die andere gewickelfe au- D3 hezeichnete Querabmessung der zweiten Bahn 3, wird 

Beren Umhiillungen zum Beinhalten des Tabaks versehen von einer enlsprechenden Spule 20 abgewickelt. wahrend 

sind, welche es erlauben, die seitlichen Stromungen des die zweite Bahn 3 von einer entsprechenden Spule 30 abge- 

Rauches in den Zigaretten zu reduzieren. 35 wickelt wird, und beide Bahnen 2 und 3 werden entlang ih- 

Zweck der vorliegenden Erfindung isl. es, ein Verfahren ren jeweiligen feslgelegten und mit.L2 und L3 bezeichneten 

zu liefem. welches es ermoglicht, auf automatische, schnelle Vorschublinien der genannten Positioniervorrichtung 1 zu- 

und prazise Weise Zigarelten mit. einer doppelten aufieren gefahrt. Jede der beiden Bahnen 2 und 3 weist enlspre- 

Umhiillung aus Einwickelmalerial zu erhalten. chende Langsrander auf, die mit 2' und 2" beziehungsweise 

Nach der vorliegenden Erfindung wird ein Verfahren zum 40 mit 3' und 3" bezeichnet sind. 

ZufUhren von Einwickelmaterial in Konfekdoniermaschi- Nach dem was in den Abb. 1 und 2 dargeslelll isl, enthalt 

nen verwirklichl, welches dadurch gekennzeichnet ist, daB die Vorrichtung 1 Ableitraitlel 11 und 12. jeweils beslehend 

es die folgenden Phasen enthalt: Vorschub entlang von ent- aus einer ersten Bahnfuhrungsrolle 13 und aus einer zweilen 

sprechenden ersten festgelegten Vorschublinien von wenig- Bahnfuhrungsrolle 14, welche an ihren entgegengesetzlen 

stens einer ersten und einer zweiten Bahn aus Einwickelma- 45 Enden beide mit entsprechenden Wanden 15 versehen sind, 

tcrial, welche bcidc Balmcn zwei langsvcrlaufcndc Scitcn- die als Anschlag fur einen der beiden Langsrander 2' oder 2" 

rander aufweisen, und bei denen die Querabmessung von ei- der Bahn 2 dienen sowie jeweils fur die Langsrander 3, und 

ner der beiden Bahnen groBer ist als die Querabmessung der 3" der Bahn 3, welche iiber die jeweiligen Rollen 13 und 14 

anderen Bahn; gegenseittge Positionierung auf eine be- laufen. 

stimmte Weise der genannten ersten und zweiten Bahnen so Jede der genannten Rollen 13 und 14 isl von einem ersten 

entlang einer Richtung, die querverlaufend im Verhaltnis zu und einem zweiten linearen Trieb 16 und 17 nut Doppelwir- 

eincr jeden der genannten jeweiligen ersten festgelegten kung abhangig, der in der Lage ist, durch einen Antrieb die 

Vorschublinien ist; Obereinanderlegen der genannten ersten jeweiligen Rollen 13 und 14 entlang einer jeden der entspre- 

und zweiten Bahnen und Zufuhren derselben entlang einer chenden Querrichtungen T2 und T3 zu verschieben, und 

gemeinsamen festgelegten Vorschublinie in Richtung einer 55 zwar nach einer Vorlaufrichtung. die in der Abb. 2 mit F4 

Verbrauchereinheit . angegeben ist, und einer Rucklaufrichtung, die in der Abb. 2 

Die vorliegende Erfindung wird nun detaillierter be- mil F5 angegeben isl. 
schrieben, und zwar unter Bezugnahme auf die beiliegenden Nach dem was in der Abb. 2 gezeigt wird, enthalt die Vor- 
Zeichnungen, welche einige nur als Beispiel gedachte und richtung 1 einen ersten und einen zweilen Fiihler. jeweils be- 
nicht begrenzende Ausfuhrungsbeispiele zeigen, und von 60 zeichnet. mit 18 und 19, welche mil der ersten Bahn 2 und 
denen mil der zweiten Bahn 3 in Verbindung stelien und dazu die- 
Abb. 1 eine scheniatische Seitcnansicht von einem Teil nen, die Position zu erfassen, die von einer jeden Bahn 2 und 
einer Konfektioniermaschine zeigt, die mit einer Positio- 3 entlang der jeweiligen; querzu den Vorschublinien L2 und 
niervorrichtung versehen ist, hergestellt nach einer ersten L3 verlaufenden Richtungen T2 und T3 belegl sind. Die bei- 
Verwirklichungsfonn und das Verfahren nach der vorlicgen- 65 den Fiihler 18 und 19 sind im Ausgang an den Eingang einer 
den Erfindung ausfiihrend; zentralen Steuereinheit 21 angeschlossen, welche im Aus- 
Abb. 2 isl eine perspektivische Ansicht in vergroBerter gang an die entsprechenden Eingange der ersien und zwei- 
Forin der Abb. 1; ten linearen Triebe 16 und 17 angeschlossen sind. Insbeson- 
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dere enliiatl die genannte zentrale Sieuereinheil 21 cin ersies werden. um es den Bahncn 2 und 3 zu erlauben. unverziig- 
und ein zweites Sleuer- und Antriebsorgan, jeweils bezeich- lich die gewiinschle gegenseitige Position zu erreichen. 
nel mil CI und C2. welche ihrerseits jeweils an die Aus- fn dcr in dcr Abb. 2 gezeigien Verwirklichungsfonn isi 
gange der genannten erslen und zweilen Fiihler 18 und 19 vorgesehen, die beiden Bahnen 2 und 3 enilang einem der 
angeschlossen sind. Nach dem was in Abb. 2 gezeigl wird, 5 beiden Langsrander 2' oder 2" der erslen Bahn 2 Oder enl- 
ist das Sleuer- und Anlriebsorgan C2 von dem Steuer- uud lang einem der beiden Rander 3' oder 3" der zweiten Bahn 3 
Anlriebsorgan CI abhangig. auszurichten. 

Zur Vervollslandigung der Beschreibung, und zum In der in den Abb. 3 und 4 gezeigten Ausfuhrungsfonn 

Zwecke der Erleichterung des Verstehens der Beschreibung werden die erste und die zweite Bahn 2 und 3 von entspre- 

und des Betriebes der Positioniervorrichtung 1, wird nun io chendenSpulenabgewickell,dieinderAbb.3mii20bezie- 

noch kurzerklari, was im AnschluB an die Bahnfiihrungsrol- hungsweise mil 30 bezeichnel sind, und werden enilang von 

len 13 und 14 erfolgl, jeweiligen festgeleglen Vorschublinien L2 und L3 weiterge- 

Die beiden Bahnen 2 und 3 durchlaufen die entsprechen- leitet, und zwar auf vollkommen die gleiche Weise. wie es 

den Vorschublinien L2 und L3, legen sich dann an den bei der in den Abb. 1 und 2 gezeigten und obcn bcschriebe- 

Bahnfiihrungsroilcn 13 und 14 iibereinander und werden an- is nen Ausfuhrungsfonn geschieht, und audi in denselben je- 

schliefiend enilang einer gemeinsamen feslgelegten Vor- weiiigen Vorschubrichtungen F2 und F3. 

schublinie einer Verbrauchereinheit 4 zugefiihrt, die zu dem Die Positioniervorrichtung 1 enthali fiir jede Bahn 2 und 3 

Teil der Maschine 100 gehorl. Im Betrieb, mit Bezugnahme und entlang der genannten Vorschublinien L2 und L3 

auf die Abb. 1 und 2, wird jede der Balmen 2 und 3 von ei- Schneidmillel 5 und 6, bestehend aus einein ersten Rund- 

ner entsprechenden Spule 20 und 30 abgewickell und ent- 20 messer Sa, welches die erste Balm 2 der Lange nach schnei- 

lang einer entsprechenden ersten und zweiten festgeleglen del, um ein Paar 7 von erslen Bahnen 2a und 2b zu erhalien, 

Vorschublinie L2 und L3 weilergeleilel, und zwar nach einer sowie aus einem zweiten Rundmesser 6a, welches die 

jeweiligen festgeleglen und mit F2 beziehungsweise mit F3 zweite Bahn 3 der Lange nach schneidet, um ein zweites 

bezeichneien Vorschubrichlung. Die zweile Bahn 3 erreichl Paar 8 von zweilen Bahnen 3a und 3h zu erhalien. Im An- 

zunSchst die genannte zweile Bahnfuhrungsrolle 14, legt 25 schluB an ein jedes erstes und zweites Rundmesser 5a und 

sich darUber, wobei sic diese zum Teil umwickelt, und ge- 6a befinden sich Ablenkmitiel 9 und beziehungsweise 10, 

langt dann an die erste Bahnfuhrungsrolle 13 und leg! sich die jeweils aus zwei Ablenkrollen 9a und 9b beziehungs- 

auf diese. weise zwei Ablenkrollen 10a und 10b gebildel werden. 

Gleiehzeit.ig erreichl die erste Bahn 2 die erste Bahnfuh- Die Ablenkrollen 9a und 9b dienen dazu, die ersten bei- 

rungsrolle 13 und legt sich iiber diese, und an dieser ersten 30 den Bahnen 2a und 2b in Querrichtung auseinanderzuzie- 

Bahnfuhrungsrolle 13 legt sie sich iiber die zweite Bahn 3. hen, so daB jede von diesen enilang einer eigenen festgeleg- 

Die gegenseitige Positionierung der beiden Bahnen 2 und ten Vorschuhlinie weiterlaut'U die in Abb. 4 mil. I.2a bezie- 
3 geht auf folgende Weise vor sich: Der erste Fiihler 18 er- hungsweisc nut L2b bezeichnel ist. Auf die gleiche Weise 
faBl. die Position der ersten Bahn 2 entlang der entsprechen- sind die Ablenkrollen 10a und 10b dazu bestimmi, die bei- 
den querverlaufenden Richtung '12 im Verhaltnis zu der 35 den zweiten Bahnen 3a und 3b in Querrichtung auseinander- 
festgelegten Vorschublinie L2 und sendel ein ersies Signal zuziehen, so daB jede von diesem entlang einer eigene fesi- 
an das erwahnte erste Sleuer- und Antriebsorgan CI. geleglen Vorschublinie weiterlauft, die in Abb. 4 mil L3a 

Cleichzeitig erfaBt der zweile Fiihler 19 die Position der beziehungsweise mil L3b bezeichnel ist. 

zweiten Bahn 3 entlang der entsprechenden querverlaufen- Bs ist offensichtlich, daB jede ersle Bahn 2a und 2b eine 

den Richtung T3 im Verhaltnis zu der bestimmten Vorschub- 40 groBere Querabmessung aufweist als die Querabmessung. 

linie L3 und sendel ein zweites Signal an das genannte die von einer jeden zweilen Bahn 3a und 3b aufgewiesen 

zweile Sleuer- und Antriebsorgan C2, welches sich von dem wird. AuBerdem weisl die Bahn 2a zwei Langsrander 2'a 

ersten Steuer- und Antriebsorgan CI als abhangig erweist. und 2"'a, die Bahn 2b zwei Langsrander 2'b und 2"b, die 

.. Die zenlrale Steuereinheit 21 vergleicht die beiden. Si- Bahn 3a zwei Langsrander 3'a und 3" a. und die Bahn 3b 

gnale, und je nach der Art der vorher eingestellten gegensei- 45 zwei Langsrander 3'b und 3"b auf. 

tigen Posilionicrung zwischen den Bahncn 2 und 3 akti vicrt Nach dem was in dcr Abb. 4 dargcstcllt wird. ist die Posi- 

sie durch ein Befehlssignal, das von dem zweilen Steuer- tioniervorrichtung 1 doppell. und beslehl aus einer Positio- 

und Anlriebsorgan C2 ausgesendet wurde, den entsprechen- niervorrichtung la und aus einer Positioniervorrichtung lb. 

den Trieb 17, welcher die entsprechende Bahnfuhrungsrolle Die Positioniervorrichtung la ist dazu vorgesehen, die erste 

14 entlang der genannten querverlaufenden Richtung T3 50 Bahn 2a und die entsprechende zweite Bahn 3a gegenseitig 

verschiebt. Die Bahnfuhrungsrolle 14 zieht ihrerseits die zueinander zu positionieren, und die zweite Positioniervor- 

Bahn 3 und verschiebt sie quer zu ihrer Vorschubrichtung richtung lb dient dazu, die erste Bahn 2b und die enlspre- 

L3 bis sie in eine leslgelcglc Position gebraehl ist, welche chende zweite Balm 3b gegenseitig zueinander zu posilio- 

der Art der gewunschten Posilionicrung im Verhaltnis zu der nieren. 

ersten Bahn 2 entspricht. SS In vollkommen gleicher Weise, wie fur die in den Abb. 1 

Enlsprechend zu der ersten Rolle 11 legen sich die Bah- und 2 gezeigle Verwirklichungsfonn beschrieben wurde. 

nen 2 und3 iibereinander und werden entlang einer gemein- enthalt nach der Darstellung in Abb. 4 jede Vorricht.ung la 

samen feslgelegten Vorschublinie L4 weitergeleitel, durch und lb entsprechende Ableilmillel 11a und 12a, welche auf 

welche sie dann die erwahnte Verbrauchereinheit 4 errei- die ersle Bahn 2a wirken beziehungsweise auf die zweite 

chen. 60 Bahn 3a. sowie entsprechende Ableitmitiel lib und 12b, 

Es isi offensichtlich, daB die Phase der gegenseiiigen Pc- welche auf die erste Bahn 2b beziehungsweise auf die 

sitionierung zwischen den beiden Bahnen 2 und 3 auch auf zweite Bahn 3b wirken. Die Ableitmitiel 11a, lib und 12a, 

andere Weise erfolgen konnle. Zum Beispiel konnle der 12b werden jeweils aus einer erslen Bahnfuhrungsrolle 13a, 

Trieb 16 aktiviert. und der Trieb 17 verhindert sein, so daB 13b sowie aus einer zweiten Bahnfuhrungsrolle 14a. 14b ge- 

die Bahn 2 entlang der entsprechenden querverlaufenden 65 bildet, welche an ihren entgegengesetzien Enden alle mil 

Richtung 12 verschoben wird, wobei die Position der Bahn cnlsprechenden Anschlagwanden 15 versehen sind und au- 

2 selbsi an die der Bahn 3 angepaBl wird. Als Alternative Berdem alle von entsprechenden ersten und zweiten iinearen 

konntcn bcide Bahnfuhrungsrollen 13 und 14 verschoben Triebcn mil Doppelwirkung 16a, 16b und 17a. 17b abhan- 
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gen. welche die Verschiebung in Qucrrichtung der jeweili- wie die Bahnen 2b und 3b zueinander auszurichlen, und 

gen Bahnfuhrungsrollen 13b, 14b, 13a, 14a erlauben, und zwarentlang der beiden Langsrander 2a', 2a", 2'b, 2b" einer 

zwar in einer Vorlauf- F4 und Riicklaufrichlung F5. jeden der ersten Balinen 2a oder 2b, oder entlang einer der 

AuBerdem enthall jede Positioniervorricluung la und lb beiden Langsrander 3a', 3a", 3b', 3b" einer jeden der zweilen 

einen ersten und einen zweiten Fuhler, wobei die mil dem s Bahnen 3a oder 3b. 

ersien Paar 7 von ersten Bahnen 2a und 2b im Kontakt ste- Bei der in der Abb. 5 gezeigten Ausfuhrungsform werden 

henden mil. 18a und 18b bezeichnet sind, und die mit dem die einzelnen Spulen 20 und 30 jeweils durch zwei Spulen 

zweiten Paar 8 von zweiten Bahnen 3a und 3b im Kontakt 20a und 20b und durch zwei Spulen 30a und 30b ersetzt. 

siehenden mit 19a und 19b. Die Fuhler 18a. 18b, 19a, 19b Von der Spule 20a wickelt sich die erste Bahn 2a ab, von der 

sind dazu bestimmt, die von einer jeden entsprechenden to Spule 20b die erste Balm 2b, von der Spule 30a die zweite 

Bahn 2a, 2b, 3a, 3b belegten Position entlang den entsprc- Bahn 3a und von der Spule 30b die zweite Bahn 3b. 

chenden querverlautenden Richtungen im Verhaltnis zu ih- Bei dieser Ausfuhrungsform fehll die Phase der I.angs- 

ren jcweiligen Vorschublinicn zu erfassen, wobei mit T2a scbnittes der ersten und der zweiten Balm 2 und 3 durch die 

die sich auf die Bahn 2a beziehende im Verhaltnis zu der entsprechenden ersten und zweilen Rundmesser 5a und 6a, 

Vorschublinie L2a, mit T2b die sich auf die Bahn 2b bezie- 15 und die Phase der Positionierung, die voltkommen gleich ist 

hende im Verhaltnis zu der Vorschublinie L2b, mit T3a die. wie fur die Ausfiihrungsform beschriebene, die in den Abb. 

sich auf die Bahn 3a beziehende.ini Verhaltnis zu der Vor- I und 2 dargeslelli ist.siehtdiegegenseitigepaarweise Aus- 

schublinie L3a und schlieBlich mit T3b die sich auf die Balin richlung der ersten Bahnen 2a, 2b und der zweilen Bahnen 

3b beziehende im Verhaltnis zu der Vorschublinie L3b be- 3a. 3b durch eine jede entsprechenden Positioniervorrich- 

zeichnei. sind. 20 tung la und lb vor, und zwar auf eine bestimime Weise und 

Die FUhler 18a, 18b und beziehungsweise 19a, 19b sind ohne ein gegenseitiges Ausrichten entlang von einem der 

im Ausgang an den Eingang einer entsprechenden zentralen beiden Langsrander zu erhalten. 

Sleuereinheit 21a und 21b angeschlossen. von denen jede Nach dem was in der Abb. 6 gezeigt wird, ist die Einheil 

ein erstes und ein zweites Steuerorgan enthalt, jeweils be- 4 atis einer Formstalion 23 fur einen oder mehrere kontinu- 

zeichnet mit Cla, C2a,Clb, C2b und angeschlossen jeweils 25 ierliche Zigarettenstrange gebildet, jeweils bezeichnet. mit 

im Ausgang an die entsprechenden Eingange eines jeden er- 24 und 25. An dieser genannten Formstation 23 wird jede 

sten Hnearen Triebes 16a, 16b beziehungsweise eines jedes der ersten Bahnen 2a und 2b, die uber einer jeden der ge- 

zweiten linearen Triebes 17a, 17b. nannten zweiten Bahnen 3a und 3b liegen, entlang einer je- 

Nach dem was in Abb. 4 gezeigt wird, ist jedes Steueror- den der jeweiligen genannten gemeinsamen Vorschublinicn 

gan C2a und C2b von dem Steuerorgan Cla bczichungs- 30 L4a und L4b vorgezogen, und durch cine Ablenkrolle 50 le- 

weiseClb abhangig. gen sich diese Bahnen 2a, 2b, 3a und 3b uber die oberen 

Tm Betrieb, nach den Darstellungen in den Abb. 3 und 4. Trum von zwei Forderhandern 26 und 27, die ringforniig ge- 

undunterBezugnahmeauf das, wasbeziiglich auf die in den schlossen sind und entlang von zwei parallelen Fuhrungen 

Abb. 1 und 2 gezeigte Ausfuhrungsform gesagt wurde, wird oder Rinnen 29 und 30 einer im wesentlichen horizontalen 

jede erste und zweite Balm 2 und 3 von einer jeweiligen 35 Flache 28a eines Balkens 28 Laufen. Die beiden Bahnen 2a 

Spule 20 und 30 (hier nicht gezeigt) abgewickelt und wird und 3a, beziehungsweise die beiden Bahnen 2b und 3b errei- 

entlang einer ersten und einer zweilen festgeleglen Vor- chen die genannte Flache 28a nut der Balm 3a auf der Bahn 

schublinie L2 beziehungsweise L3 weitergeleilet, und zwar 2a angeordnet, beziehungsweise mit der Bahn 3b auf der 

in einer entsprechenden festgeleglen Vorschubrichtung, be- Bahn 2b angeordnet. Auf die Bahnen 3a und 3b werden 

zeichnet mit F2 beziehungsweise mil F3. Die Bahn 2 trifft, 40 wahrend ihres Vorlaufs auf der Flache 28a auf bekannte 

wahrend sie entlang ihrer Vorschublinie L2 lauft, zunachst Weise zwei jeweilige feingeschnittene Tabakschlangen ge- 

auf das Rundmesser 5a und wird in zwei erste Bahnen 2a geben, die hier nicht dargestellt sind. 

und 2b geteilt, welche anschlieBend ihren festgelegten Vor- Die beiden Fuhrungen 29 und 30 zwingen die beiden 

schublinien L2a undL2b folgen und jede derselben sich teil- Paare von ubereinanderliegenden Bahnen 2a, 3a sowie 2b, 

weise um eine entsprechende Ablenkrolle 9a und 9b wik- 45 3b, sich allmahlich um die genannten Tabakschlangen zu 

kclt, welche dafur sorgt, daB die beiden ersten Balinen 2a wickcln, um so die beiden kontinuicrlichcn Zigarcttcn- 

und 2b in Querrichtung auseinandergezogen werden. Auf strange 25 und 24 zu bilden, die anschlieBend in einzelne Zi- 

die gleiche Weise trifft die Bahn 3, indent sie ihrer Vor- garetten 40 getrennt werden. Nach dem was in Abb. 7 dar- 

schublinie L3 folgt, zunachst auf das Rundmesser 6a und gestelll ist, weist .jede erhaltene Zigarette 40 eine doppelte 

wird in die beiden zweiten Bahnen 3a und 3b geteilt, welche SO aufiere Umhflllung 42 und 43 auf, erhalten durch das Wik- 

anschlieBend ihren festgeleglen Vorschublinien L3a und keln um die entsprechende Tabakschlange der Bahnen 2a, 

L3b folgen und jede derselben sich teilweise um eine ent- 3a, beziehungsweise 2b, 3b. 

sprechende Ablenkrolle 10a und 10b wickell, welche dafiir Inmier nach dem was in der Abb. 7 dargeslelli isl, und 

sorgt, daB die beiden zweiten Bahnen 3a und 3b in Querrich- insbesondere in der Abb. 8, weist jede Zigarette 40 ihre in- 

tung auseinandergezogen werden . 55 neren und auBeren Umhiillungen 42 und 43 zueinander ent- 

Was die anschlieBenden paarweisen Positioniervorgange laiig einer ihrer Langsrander 44 und 45 ausgerichtet auf. 

zwischen den ersten Bahnen 2a, 2b und den zweiten Bahnen Nach der in Abb. 9 dargestellten Ausfuhrungsform wird 

3a, 3b durch die jeweilige Positioniervorrichtung la und lb die genannte Verbrauchereinheit 4 aus einer Wickelstation 

betrifft, so gibt es keinen Unterschied zu dem was in Bezug 31 gebildet. An dieser Station 31 werden jede erste und 

auf die Verwirklichungsform beschrieben wurde, die in den 60 zweite Bahn 2a, 3a, beziehungsweise 2b, 3b, die ubereinan- 

Abb. 1 und 2 dargestellt. ist, weshalb die entsprechenden Po- derliegen und gegenseitig zueinander positioniert sind, um 

sitionierphasen fur die in den Abb. 3 und 4 gezeigte Ausfiih- jeweilige Spulen 32 und 33 gewickelt, welche von entspre- 

rungsform nicht weiter beschrieben werden. chenden Armen 34 und 35 gehalten werden. Die. so erhalte- 

Bei dieser Gelegenheit. soil nur darauf hingewiesen wer- nen Spulen 32 und 33 konnen nun entsprechende erste und 

den, daB audi bei der vorliegenden Ausfuhrungsform die 65 zweite ubereinanderliegende und ausgerichlele Balinen 2a, 

gegenseitige Positionierung zwischen den beiden ersten 3a, 2b, 3b einer jeden beliebigen Verbrauchereinheil von ei- 

Bahnen 2a und 2b im Verhaltnis zu einer jeden der zweiten ner jeden beliebigen Konfektioniermaschine zufuhren. 
Bahnen 3a und 3b vorsiehi, die beiden Bahnen 2a und 3a so- 
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Paientanspruche 

1. Verfahren zum Zufuhren von Einwickelmalerial in 
Konfekiioniermaschinen, dadurch gekcnnzeichnet, 
daB es die Ibigenden Phasen enlhalt: Vorlauf entlang 5 
von jeweiligen eisten bcstimniien Vorschublinien (L2, 
L3) von wenigslens einer ersten und einer zweiten 
Bahn (2. 3) von Einwickelmalerial. wobei beide Bah- 
nen zwei seilliche Langsrander (2', 2", 3', 3") aufwei- 
sen, und wobei die Querabmessung (D2. D3) von einer io 
der beiden Bahnen (2, 3) groBer ist als die Querabmes- 
sung (D3, D2) der anderen Bahn (2, 3); gegenseiiige 
Positionierung auf bestimmte Weise der genannien er- 
sten und zweiten Bahnen (2, 3) zueinander emlang ei- 
ner Querrichlung (T2, T3) im Verhaltnis zu einer jeden ts 
der genannten bestimnuen erslcn Vorschublinien (L2. 
L3); Ubereinanderlegcn der genannten ersten und 
zweiten Bahnen (2, 3) und Zufuhren derselben entlang 
einer bestimmten gemeinsamen Vorschublinie (L4) in 
Richtung einer Verbrauchereinheit (4). 20 

2. Verfahren nach Patenlanspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB es, bezugnehmend auf den Vorlauf einer 
jeden der genannten ersten und zweiten Bahnen (2, 3) 
ans Einwickelmalerial, eine weilere Phase des Abwik- 
kelns einer jeden Bahn (2, 3) von jeweiligen Spulen as 
(20,30)enthall.. 

3. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB es, bezugnehmend auf den Vorlauf einer 
jeden der genannten ersten und zweiten Bahnen (2, 3) 
aus Einwickelmaterial entlang der jeweiligen bestimm- :x) 
ten ersten Vorschublinien (L2, L3) und vor der Phase 
der gegenseiligen Positionierung, die weiteren folgen- 
den Phasen enlhalt; Abwicklung einer jeden ersten und 
zweilen Bahn (2, 3) von den jeweiligen Spulen (20, 
30); Schneiden in Langsrichtung durch cntsprechende 35 
Sclweidmittel (5, 6) einer jeden ersten und zweiten 
Bahn (2, 3), um ein ersies Paar (7) von ersten Bahnen 
(2a, 2b), bezichungsweise ein zweitcs Paar (8) von 
zweilen Bahnen (3a. 3b) zu erhalten; Auseinanderzie- 
hen in Querrichlung durch entsprechende Ablenkmitiel 40 
(9, 10) der beiden erhaltenen ersten Bahnen (2a, 2b), 
beziehungsweise der beiden zweiten Bahnen (3a, 3b), 
wobei diese entlang von entsprechenden zweiten be- 
stimmten Vorschublinien (L2a, L2b, L3a, L3b) vorge- 
zogen werden; gegenseitiges paarweises Posifionieren 45 
auf bestimmte Weisc cincr jeden ersten Bahn (2a, 2b) 
eines jeden genannten ersten Paares (7) im Verhaltnis 

zu einer jeden zweiten Bahn (3a, 3b) eines jeden ge- 
nannten zweiten Paares (8) entlang einer Querrichtung 
(T2a, T2b, T3a, T3b) im Verhaltnis zu einer jeden der so 
genannien zweilen bestimmten Vorschublinien (L2a, 
L2b, L3a, L3b); paarweises Ubereinanderlegcn einer 
jeden ersten Bahn (2a, 2b) eines jeden genannten ersten 
Paares (7) mit einer jeden zweiten Balm (3a, 3b) eines 
jeden genannten zweiten Paares (8) und Weiterleiten 55 
derselben enllang von jeweiligen gemeinsamen be- 
stimmten Vorschublinien (L4a. L4b) in Richtung einer 
Verbrauchereinheit (4). 

4. Verfahren nach Patentanspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine jede der beiden ersien Bahnen (2a, 60 
2b) des genannten ersten Paares (7) und eine jede der 
genannten zweiten Bahnen (3a, 3b) des genannten 
zweilen Paares (8) von entsprechenden Spulen (20a, 
20b. 30a, 30b) abgewickelt und entlang von enispre- 
chenden bestimmten -zweilen Vorschublinien (L2a. 65 
L2b, L3a, L3b) vorgezogen werden; und dadurch, daB 
es die folgenden Phasen enlhall: gegenseiiige paar- 
weise Positionierung auf eine bestimmte Weise einer 
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jeden ersten Bahn (2a, 2b) eines jeden genannien ersien 
Paares (7) im Verhallnis zu einer jeden zweiten Bahn 
(3a, 3b) eines jeden genannten zweiten Paares (8) ent- 
lang einer Querrichlung (T2a. T2b, T3a, T3b) im Ver- 
haltnis zu einer jeden der genannien besiimmien jewei- 
ligen Vorschublinien (L2a. L2b, L3a, L3b); paarweises 
Ubereinanderlegcn einer jeden ersten Bahn (2a, 2b) ei- 
nes jeden genannten ersten Paares (7) mil einer jeden 
zweiten Bahn (3a, 3b) eines jeden genannien zweiten 
Paares (8) und Weiterleiten derselben entlang von je- 
weiligen gemeinsamen bestimmten Vorschublinien 
(Ma, L4b) in Richtung einer Verbrauchereinheit (4). 

5. Verfahren nach einem beliebigen der Paientanspru- 
che von 1 bis 4, dadurch gckennzeichnel, daB die ge- 
nannle gegenseitige Positionierung vorsiehl, eine jede 
erslc oder zweite Bahn (2, 2a, 2h; 3, 3a. 3b) zu der ent- 
sprechenden zweilen oder ersten Bahn (3, 3a, 3b,; 2, 
2a. 2b) auszurichten. und zwar entlang der jeweiligen 
beiden seiilichen Langsrander (2, 2", 2'a, 2"a, 2'b, 2"b; 
3', 3", 3' a, 3"a, 3'b, 3"b) von einer der beiden genannten 
ersien oder zweiten Bahnen (2, 2a, 2b; 3, 3a, 3b). 

6. Verfahren nach einem beliebigen der Paientansprii- 
che von 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die ge- 
nannte gegenseiiige Posilionierung der genannten er- 
sten und zweilen Bahnen (2, 2a. 2b; 3, 3a, 3b) durch 
eine Positioniervorrichtung (1, la, lb) erfolgt, die mit. 
entsprechenden Ableitmiueln (11, 11a, lib; 12, 12a, 
12b) versehen ist, lelztere zugcordnet. den genannien 
ersien und zweiten Bahnen (2, 2a, 2b; 3, 3a, 3b), wobei 
die genannien Ableilmittel (11. Ua, lib; 12, 12a. 12b) 
auf solche Weise angeordnel und ausgebildet sind, daB 
sie wenigslens eine der genannien ersien und zweilen 
Bahnen (2, 2a, 2b; 3, 3a, 3b) entlang einer enlsprechen- 
den Querrichlung (2, T2a, T2b; T3, T3a, T3b) im Ver- 
haltnis zu der entsprechenden Vorschublinie (L2, L2a, 
L2b; L3, L3a. L3b) verschieben konnen. 

7. Verfahren nach Patentanspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die genannien AbleitmiUel (11, 11a, lib; 
12, 12a, 12b) jeweils aus einer ersten und einer zweiten 
Bahnfiihrungsrolle (13, 13a, 13b; 14, 14a, 14b) beste- 
hen. versehen an ihren entgegengeselzt liegenden En- 
den mit entsprechenden Anschlagwanden (15) ftir we- 
nigstens einen der beiden Langsrander (2', 2", 2'a, 2"a, 
2 b, 2"b; 3', 3", 3'a, 3"a, 3'b, 3"b) einer- jeden der ge- 
nannten ersien und zweiten Bahnen (2, 2a, 2b; 3, 3a, 
3b); wobei jede der genannten ersten und zweiten 
Bahnfuhrungsrollen (13, 13a, 13b; 14, 14a, 14b) an ei- 
nen entsprechenden ersten und zweiten Trieb (16. 16a. 
16b; 17, 17a, 17b) angeschlossen und unter der Wir- 
kung des entsprechenden Triebes (16, 17) beweglich 
ist, und zwar entlang einer entsprechenden Querrich- 
tung (T2, T2a, T2b; T3. T3a. T3b) und in einer Vorlauf- 
(Fl) und einer Rucktaufridilung (F2). 

8. Verfahren nach Patenlanspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wenigslens eine der genannten ersten und 
zweilen Balinfiihrungsrollen (13, 13a, 13b; 14, 14a, 
14b) wa'hrend der Ausfuhrung des genannten Vorgangs 
der Positionierung der genannten ersten und zweiten 
Bahn (2, 2a, 2b; 3, 3a, 3b) entlang der genannten Quer- 
richlung (T2, T2a, T2b; T3, T3a, T3b) verschoben 
wild, und zwar auf solche Weise, daB die entsprechen- 
den ersten und zweiten Bahnen (2, 2a, 2b; 3, 3a, 3b) 
nach Ende der Positionierung bestimmte Positionen 
zueinander erreichen. 

9. Verfahren nach Patentanspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wenigslens eine der genannt en ersten und 
zweiten Bahnfuhrungsrollen (13. 13a. 13b; 14, 14a, 
14h) wahrend der Ausfuhrung des genannten Vorgangs 
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der Posirionierung der genannlen ersten und zweiten 
Bahn (2, 2a, 2b; 3. 3a, 3b) entlang der genannten Quer- 
richumg (T2, T2a, T2b; T3, T3a, T3b) verschoben 
wird, und zwar auf solche Weise, daB die entsprechen- 
den ersten und zweiten Bahnen (2, 2a, 2b; 3, 3a, 3b) 5 
nach Ende der Positionierung eine bcstiumife Position 
errcichen, in welchereine jede erste oder zweite Bahn 
(2, 2a, 2b; 3, 3a, 3b) sich zu der entsprechenden zwei- 
ten oder ersten Bahn (3, 3a, 3b; 2. 2a, 2b) als ausgerich- 
ter erweist, und zwar entlang von wenigsiens einem der io 
jeweiligen seitlichen Langsrander (2\ 2", 2 'a, 2"a, 2'b, 
2"b; 3', 3", 3'a, 3"a, 3'b, 3"b) von einer der genannten 
ersten oder zweiten Bahnen (2, 2a, 2b; 3, 3a, 3b). 

10. Verfahren nach Patentanspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die genannte Positioniervorrichtung (1, is 
la, lb) einen ersten und einen zweiten Positionsfiihler 
(18. 18a, 18b; 19, 19a, 19b) enthalt, welche den jewei- 
ligen ersten und zweiten Bahn (2, 2a, 2b; 3, 3a, 3b) zu- 
geordnet sind und dazu dienen, die Position entlang der 
genannten Querrichtung (T2, T2a, T2b; T3, T3a, T3b) 20 
zu erfassen; wobei die genannten ersten und zweiten 
Fiihler (18. 18a, 18b; 19, 19a, 19b) an eine zentrate 
Sleuereinheil (21, 21a, 21b) angeschlossen sind, wel- 
che infolge der von den genannten ersten und zweiten 
Fiihlern (18. 18a, 18b; 19, 19a, 19b) empfangenen Si- 25 
gnale dafiir sorgt, wenigsiens einen der genannten 
Triebe (16, 16a, 16b; 17, 17a, 17b) zu aktivieren. um 
das Verschieben von wenigstens einer der genannten 
ersten und zweiten BalwfUhrungsrollen (13, 13a, 13b; 
14, 14a, 14b) enilang den genannten entsprechenden 30 
Querrichtungen (T2, T2a, T2b; T3, T3a, T3b) zu be- 
wirken. 

11. Verfahren nach Patentanspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die genannte Steuereinheft. (21, 21a, 
21b) wenigstens ein erstes und ein zweiter Steuer- und 35 
Antriebsorgan (CI, Cla, Clb; C2, C2a. C2b) enthalt, 
jeweils angeschlossen ini Eingang an die genannten er- 
sten und zweiten Fuhler (18, 18a, 18b; 19, 19a, 19b) 
und un Ausgang an die genannten ersten, beziehungs- 
weise zweiten Triebe (16, 16a, 16b; 17, 17a, 17b); wo- <*0 
bei eins der genannten ersten oder zweiten Steuer- und 
Antriebsorgane (CI , Cla, Clb; C2, C2a, C2b) von dem 
anderen zweiten oder ersten Steuer- und Antriebsorgan 
(C2, C2a, C2b; CI , Cla, Clb) abhangig isl. 

12. Verfahren nach einem beliebigen der Patentan- 45 
spriiche von 10 bis 11, dadurch gckcnnzcichnct, daB 
die genannte Positioniervorrichtung (1, la, lb) einen 
Konirollfiihler (22, 22a, 22b) enthalt, angeordnet im 
AnschluG an die genannten ersten und zweiten Bahn- 
fuhrungsroUen (13, 13a, 13b; 14, 14a, 14b) entlang der 50 
gemeinsamen Vorschublinie (14, L4a, L4b) und dazu 
dienend, die korrekte gegenseitige bestimmte Positio- 
nierung zwischen den genannten erslen und zweiten 
Bahnen (2, 2a, 2b; 3, 3a, 3b) zu kontrollieren. 

13. Verfahren nach einem beliebigen der Patentan- 55 
spriiche 1, 3 und 4, dadurch gekennzeichnel, daB die 
genannte Vcrbrauchereinheit (4) aus einer Formslalion 
(23) fur einen oder mehrere kontinuierliche Zigaretlen- 
strange (24, 25) besteht, 

14. Verfahren nach einem beliebigen der Patentan- 60 
spriiche 1, 3 und 4, dadurch gekennzeichnet, daB die 
genannte Verbrauchereinheit (4) aus einer Wickelsta- 
tion (31) besteht, an welcher fur jede gemeinsame Vor- 
schublinie (L4. Ma, L4b) vorgesehen ist, eine jede er- 
ste und zweite Bahn (2, 2a, 2b; 3, 3a, 3b), welche beide 65 
ubereinanderliegen und gegenseitig zueinander posi- 
tioniert sind, zu einer entsprechenden Spule (32, 33) zu 
wickeln. 
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15. Zigarctte (40. 41) mil doppelter auBerer UmhUl- 
lung (42, 43), erhalten mil dem Verfaliren nach einem 
der vorslehenden Patentanspriiche von 1 bis 14. 

16. Zigarette (40, 41) nach Patentanspruch 15, da- 
durch gekennzeichnel, daB die genannten inneren und 
auBeren Umhullungen (42, 43) ihre jeweiligen Langs- 
rander (44, 45) zueinander ausgerichtet aufweisen. 

17. Spule. enthalten mit dem Verfahren nach einem 
der vorslehenden Patentanspriiche von 1 bis 14 und be- 
stehend aus einer ersten und einer zweiten Bahn (2, 2a. 
2b; 3, 3a, 3b), welche beide ubereinanderliegen und auf 
bestimmte Weise zueinander ausgerichtet sind. 



Hierzu 5 Seite(n) Zeichnungen 



- Leerseite 



ZEICHNUNGEN SEITE 1 



Nummer: 
Int. CI. 6 : 

Offenlegungstag: 



DE 197 51 691 A1 
A24C 5/00 
25. Juni 1998 





BNSDOCID: <DE 197S1691A1 I 



ZEICHNUNGEN SEITE 2 



Nummsr: 
Int. CI. 6 : 

Offenlegungstag: 



DE1S7 51 691 A1 
A24C 5/00 

25. Juni 1998 



FIG.2 




BNSDOCID: <DE 19751691 A1 J. > 



802 026/979 



ZEICHNUNGEN SEITE 3 



Nummer: 
Int. CI. 6 : 

Offenlegungstag: 



DE 197 51 691 A1 
A24C 5/00 

25. Juni 1998 




ZEICHNUNGEN SEfTE 4 



Nummer; 
Int. Cl. s : 

Offenlegungstag: 



DE 197 51 691 A1 
A24C 5/00 

25. Juni 1998 




802 026/979 



BNSDOCID: <DE 19751691A1J..5 



ZEICHNUNGEN SEITE 5 



Nummer: 
Int. CI. 6 ; 

Offenlegungstag: 



DE 19751 691 A1 
A24C 5/00 

25. Juni 1998 




